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The container for use on an electromagnetic induction cooking plate comprises a main container body 
(10) with a layer of aluminium or aluminium alloy (12) attached to the surface. A sheet of stainless steel 
(13) is then attached to the outside of the aluminium creating a sandwich of material layers. At least one 
of the layers making up this structure has holes formed in it, reducing the area, the rate of reduction 
being between 10 and 50%. This improves the strength of attachment of the layers of the structure. In 
order to prevent the layers separating when heated, channels may be formed in one of the surfaces in 
order to correspond to projecting ribs formed in the adjoining surface. 
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(54) RECIPIENT POUR PLAQUE DE CUISSON ELECTRO MAQNETIQUE ET PROCEDE DE FABRICATION DE 

^ CELUI-CI. 



(57) La presente invention conceme un recipient pour pla- 
qOe de cuisson electromagnetique comportant un corps 
principal de recipient (10) dont la face exterieure de la par- 
tie de fond est fixee sur une plaque de revetement consti- 
tuee d'une plaque d'aluminium (12) et d'une plaque d'acier 
inoxydable plaquees (13). Le taux de reduction d'au moins 
un element parmi la partie de fond et de la plaque (12) est 
de 10 a 50% de sorte que la resistance de la fixation peut 
etre accrue. Pour empeclier une exfoliation depuis le corps 
principal (10), une ou plusieurs gorges (14) sont agencees 
au niveau de la face exterieure de la partie de fond, par les- 
quelles est provoque un ecoulement au niveau des gorges 
de sorte qu'une fixation mecanique est assuree et que la 
resistance de la fixation est accrue. Des saillies peuvent 
remplacer les gorges. 
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La presente invention concerne un recipient 
pour plaque de cuisson electromagnetique et un procede de 
fabrication de celui-ci, qui utilise un corps principal 
de recipient en aluminiiam ou alliage d' aluminium (que 
I'on appellera ci-apres tous deux aluminiiim) et un acier 
inoxydable de serie ferrite en tant que materiau de corps 
engendrant de la chaleur par induction electromagnetique/ 
en particulier un recipient pour plaque de cuisson elec- 
tromagnetique et un procede de fabrication de celui-ci 
dans lequel un corps engendrant de la chaleur constitue 
d' acier inoxydable est fix6 sur un corps principal de re- 
cipient, par utilisation d'un materiau de plaquage cons- 
tituS d'une premiere couche d* aluminium et d'une seconde 
couche d' acier inoxydable, dans lequel la premiere couche 
est amenee en contact avec le corps principal du reci- 
pient en aluminium et l*ensemble est soumis a une fixa- 
tion thermique en phase solide. 

Une casserole pour placpie de cuisson electroma- 
gnetique chauffe une matiere de cuisson en utilisant la 
creation de chaleur de la casserole en elle-meme par in- 
duction electromagnetique. A cet effet, on utilise un 
acier inoxydable ferroraagnetique en tant que materiau de 
constitution du corps engendrant de la chaleur, de I'alu- 
miniijm en tant que corps principal de la casserole incor- 
porant la matiere de cuisson et la casserole est consti- 
tute en reunissant les deux par fixation. 

Les figures lA et IB sont des vues representant 
un recipient habituel pour plaque de cuisson electroma- 
gnetique, parmi lesquelles la figure lA est une vue en 
coupe et la figure IB est une figure de dessous. Un corps 
principal de recipient 21 est constitue normalement d'un 
materiau non-ferromagnetique tel que 1 'alxjminium, le cui- 
vre etc. et une partie en creux 23 est formee a la sur- 
face exterieure de la partie de fond. Une plaque de corps 
engendrant de la chaleur 22 ayant une forme analogue a un 
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anneau, constituee d'un materiau ferromagnetique tel 
qu'une plaque d'acier inoxydable constituee de SUS 430, 
etc. est soudee sous pression a la peripheric de la par- 
tie en creux 23. Plusieurs perforations 22a sont formees 
5 dans la plaque formant corps engendrant de la chaleur 22 
pour favoriser la realisation de la fixation entre la 
partie en creux 23 et la plaque formant corps engendrant 
de la chaleur 22. Ceci est destine a renforcer encore me- 
caniquement la fixation entre la face exterieure de la 

10 partie de fond du corps principal de recipient 21 et la 
plaque formant corps engendrant de la chaleur 22 en ap- 
puyant la partie de fond du coirps principal de recipient 
21 ayant une ductilite significative jusqu'a I'interieur 
des perforations respectives 22a en fixant ensemble la 

15 partie en creux 23 et la plaque formant corps engendrant 
de la chaleur 22. De plus, la deterioration de 1 'adhe- 
rence entre le corps principal de recipient 21 et la pla- 
que formant corps engendrant de la chaleur 22 entrainee 
par un ecart thermique est empechee en assurant une dif- 

20 ference analogue a une marche 23a a la peripheric de la 
partie en creux 23 et un ecart en forme de marche 23b au 
niveau de la partie de bord de la face exterieure de la 
partie de fond du corps principal de recipient 21 (voir 
la publication du modele d'utilite japonais non-examinee 

25 n' 23292/1986) . 

En utilisant reellement le recipient pour pla- 
que de cuisson electromagnetique constitue comme 
ci-dessus, le recipient est tout d'abord installe sur une 
plaque superieure de plaque de cuisson electromagnetiq[ue 

30 et un commutateur d' alimentation electrique de la plaque 
de cuisson electromagnetique est rendu passant. La plaque 
de cuisson electromagnetique est munie d'une bobine elec- 
tromagnetique situee en dessous de la plaque superieure 
et le courant circule dans la bobine et un champ magneti- 

35 que est engendre en rendant passant le commutateur d'ali- 
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mentation electrique. Ensuite, un flux magnetique entrai- 
ne par le champ magnetique induit un courant de Foucault 
dans la plaque formant corps engendrant de la chaleur 22 
installee au niveau de la partie de fond du corps princi- 
5 pal du recipient 21. Lorsque les courants de Foucault 
s*ecoulent dans la plaque formant corps engendrant de la 
chaleur 22, de la chaleur est engendree par effet Joule 
et la plaque formant corps engendrant de la chaleur 22 
engendre de la chaleur de sorte que I'objet contenu dans 

10 le corps principal de recipient 21 peut etre chauffe. 

Cependant, une charge ayant un cycle thermique 
du a un chauffage et un refroidissement agit normalement 
sur le recipient lorsque le recipient mentionne 
ci-dessus, destine a la cuisson, est reellement utilise, 

15 Selon le processus de soudure sous pression habituel, la 
resistance de la fixation a I'encontre des contraintes 
thermiques entrainees par la charge ayant un cycle ther- 
mique est deficiente et la plaque formant corps engen- 
drant de la chaleur 22 peut etre exfoliee du corps prin- 

20 cipal de recipient 21 au niveau de 1' interface de fixa- 
tion. De plus, dans le cas de la fixation de la plaque 
formant corps engendrant de la chaleur 22 sur le corps 
principal de recipient 21 par fixation thermique en phase 
solide, la plaque formant corps engendrant de la chaleur 

25 22 peut etre exfoliee dans le processus consistant a 
faire tomber la temperature d'un recipient fabrique. Dans 
I'un ou 1 'autre de ces cas, 1 'exfoliation est entrainee 
au niveau de 1' interface de fixation entre le corps prin- 
cipal de recipient 21 et la plaque formant corps engen- 

30 drant de la chaleur 22 puisque les contraintes thermiques 
sont engendrSes par la difference de dilatation thermique 
entre les differents materiaux fixes, et la resistance de 
la fixation ne peut pas supporter les contraintes thermi- 
ques. 
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Aussi, selon la technologie habituelle decrite 
dans la publication de modele d'utilite japonais 
non-examinee n** 23292/1986, bien qu'un renforcement de 
1 'adherence soit obtenu en fournissant les perforations 3 
5 etc., puisqu'une plaque en acier inoxydable est soudee 
par pression sur le corps principal de casserole en alu- 
miniiam, la resistance de la fixation entre les deux ele- 
ments n'est pas suffisante, De plus, conformement a la 
technologie habituelle, les perforations sont agencees au 
10 niveau du corps engendrant de la chaleur, realise en 
acier inoxydcUole, et, par consequent, la performance de 
creation de chaleur est abaissee puisque le courant du a 
1' induction electromagnetique ne circule pas au niveau de 
ces parties. 

15 Par ailleurs, en tant qu 'autre casserole habi- 

tuelle pour plaque de cuisson electromagnetique, une cas- 
serole pour plaque de cuisson electromagnetique a ete de- 
crite comme etant constitute par stratification d'une 
plaque d'aluminiiam ayant une excellente conductibilite 

20 thermique sur la face exterieure du fond d'un corps prin- 
cipal de casserole en acier inoxydable, en stratifiant en 
outre une plaque d' acier inoxydable ayant des perfora- 
tions et en remplissant les perforations d' aluminium 
(publication de brevet international n** 510468/1994) . 

25 Cependant, meme avec la technologie habituelle 

decrite dans la publication de brevet international 
n** 510468/1994, il existe deux faces fixees constitutes 
de materiaux differents a savoir de 1 'acier inoxydable et 
de 1 'aluminium et de 1 'aluminium et de 1 'acier inoxydable 

30 et par consequent, la resistance de la fixation est fai- 
ble et une resistance de fixation suffisante n'est pas 
assuree lorsqu'un recipient pour plaque de cuisson elec- 
tromagnetique est soumis a un historique thermique cons- 
titue de chauffages et de refroidissements. 
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C'est un but de la presente invention de four- 
nir un recipient pour plaque de cuisson electromagnetique 
et un procede de fabrication de celui-ci capable de favo- 
riser la resistance de la fixation entre un corps princi- 
5 pal de recipient et une plaque formant corps engendrant 
de la chaleur et capable d'empecher la plaque formant 
corps engendrant de la chaleur d'etre exfoliee du corps 
principal de recipient au niveau de 1* interface de fixa- 
tion du fait de la reception de maniere repetee de cha- 
10 leur. 

Un. recipient pour plaque de cuisson electroma- 
gnetiG[ue selon la presente invention est muni d'un corps 
principal de recipient en aluminium ou en alliage d' alu- 
minium et d'une plaque de revetement qui est formee par 

15 plaquage d'alxjminium ou d* alliage d' aluminium et d'acier 
inoxydable de serie ferrite et qui est fixee sur la face 
exterieure d'une partie de fond du corps principal de re- 
cipient, par fixation thermique en phase solide. De plus, 
le taux de reduction d'au moins un element parmi la par- 

20 tie de fond du corps principal de recipient et le mate- 
riau d'aluminiiam ou d' alliage d'alxominium de la plaque de 
revetement est compris entre 10 et 50 % en fixant la pla- 
que de revetement sur la face exterieure de la partie de 
fond du corps principal de recipient par fixation thermi- 

25 que en phase solide. 

II est preferable qu'une partie en saillie soit 
agencee sur la face exterieure de la partie de fond du 
corps de recipient et qu*un trou traversant ou une partie 
en creux sur laquelle est agencee la partie en saillie, 

30 soit agencee au niveau de la plaque de revetement et que 
la plaque de revetement soit positionnee par rapport a la 
face exterieure de la partie de fond du corps principal 
de recipient en agen^ant la partie en saillie dans le 
trou traversant ou la partie en creux et qu'apres ceci 

35 1 'ensemble soit soumis a une fixation thermique en phase 
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solide. De plus, il est preferable qu'une partie en creux 
soit agencee au niveau de la face exterieure de la partie 
de fond du corps principal de recipient et qu'une partie 
en saillie s'agen^ant dans la partie en creux soit agen- 
5 cee au niveau de la plaque de revetement et que la plaqpie 
de revetement soit positionnee par rapport a la face ex- 
terieure de la partie de fond du corps principal de reci- 
pient en agengant la partie en saillie dans la partie en 
creux et que 1 'ensemble soit soumis a une fixation ther- 

10 mique en phase solide. 

II est aussi preferable qu'une ou plusieurs 
gorges ou saillies soient formees au niveau de la face 
exterieure de la partie de fond du corps principal de re- 
cipient. Lorsque les gorges sont formees, il est prefera- 

15 ble ctue des gorges differentes des gorges mentionnees 
ci-dessus s'etendent dans la direction radiale sur la 
face exterieure de la partie de fond du corps principal 
de recipient. 

Inciderament, le taux de reduction est defini 

20 corame le taux de changement d'epaisseur d'une plaque ob- 
tenu par comparaison avec I'epaisseur de la plaque d'ori- 
gine avant et apres mise en contact a la presse. 

Conformement au precede de fabrication d'un re- 
cipient pour plaque de cuisson electromagnetique selon la 

25 presente invention, 1 'alxaminixam ou I'alliage d' aluminium 
d'une plaque de revetement dans laquelle 1 'aluminium ou 
I'alliage d'aluminium et un acier inoxydable de serie 
ferrite sont plaques ensemble, est amene en contact avec 
la face exterieure d'une partie de fond d'un corps prin- 

30 cipal de recipient en aluminiiam ou en alliage d'aluminium 
et une fixation thermique en phase solide est executee 
avec un taux de reduction d'au moins un des elements par- 
mi la partie de fond du corps principal de recipient et 
1 'alxjminiiom ou I'alliage d'aluminium du revetement, qui 

35 est de 10 a 50 %. 
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Selon la presente invention, la plaque de reve- 
tement est fixee sur la face exterieure de la partie de 
fond du corps principal de recipient avec un taux de re- 
duction predetermine par fixation thennique en phase so- 
5 lide et, en consequence, un excellent recipient pour pla- 
que de cuisson electromagnetique ayant une resistance de 
fixation 41evee peut etre fabrique sans en trainer d' exfo- 
liation au niveau de 1 'interface de fixation. De plus, en 
fournissant la partie en saillie et la partie en creux 

10 etc, sur 1' autre face respectivement de la partie de 
fond du corps principal de recipient et la plaque de re- 
vetement, la precision du positionnement lors de la fixa- 
tion de la plaque de revetement sur la face exterieure de 
la partie de fond du corps principal de recipient peut 

15 etre favorisee et le temps de 1' operation consistant a 
positionner peut etre raccourci. 

De plus, en formant plusieurs gorges ou 
saillies sur la face exterieure de la partie de fond du 
corps principal de recipient, la zone de glissement rela- 

20 tif au niveau de 1' interface fixee du corps principal de 
recipient et de la plaque de revetement est agrandie de 
sorte que la resistance de la fixation peut encore etre 
accrue. De plus, dans le cas ou les gorges sont chacune 
formees sous une forme analogue a des anneaux constitues 

25 d'un cercle concentrique, en formant des gorges dans la 
direction d'un rayon s'etendant radialement depuis le 
centre de la face exterieure de la partie de fond du 
corps de recipient, la partie fixee sans exfoliation peut 
etre assuree en permettant aux gaz res tan t au niveau de 

30 la partie fixee d'echapper a partir de celle-ci. 

Par ailleurs, un autre recipient pour plaque de 
cuisson electromagnetique selon la presente invention est 
muni d'un corps principal de recipient en aluminium ou 
alliage d' aluminium et ayant des gorges ou saillies sur 

35 la face exterieure de la partie de fond et d'une plaque 
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de revetement qui est formee par plaquage d'une premiere 
couche d'alundnixom ou d'alliage d' aluminium et d'une se- 
conde couche d'acier inoxydable de serie ferrite et qui 
est fixee sur la face exterieure de la partie de fond du 
5 corps principal de recipient par fixation de la premiere 
couche sur la face exterieure de la partie de fond du 
corps principal de recipient, par fixation thermique en 
phase solide. 

Selon un autre recipient pour plaque de cuisson 

10 electromagnetique selon la presente invention ; au lieu 
d'agencer des gorges ou saillies sur la face exterieure 
de la partie de fond du corps principal de recipient, des 
gorges ou saillies sont agencees sur la premiere couche 
de la plaque de revetement et la plaque de revetement est 

15 fixee sur la face exterieure de la partie de fond du 
corps principal de recipient en fixant la premiere couche 
sur la face exterieure de la partie de fond du corps 
principal de recipient par fixation thermique en phase 
solide. 

20 II est preferable que les gorges ou les 

saillies aient une forme s'etendant de maniere a former 
un ou plusieurs arcs de cercle de cercles concentriques , 
ou s'etendent pour constituer des lignes droites se re- 
coupant les unes les autres pour constituer une forme 

25 analogue a un treillis ou aient une forme de points. 

Selon la presente invention, une fixation meca- 
nique est fournie en plus de la fixation metallique par 
fluage de 1 'aluminium de sorte que la resistance de la 
fixation peut etre favorisee puisque les gorges ou les 

30 saillies sont agencees sur la face exterieure de la par- 
tie de fond du corps principal de recipient. De plus, 
dans la presente invention, des perforations ou analogues 
ne sont pas agencees au niveau de la seconde couche, 
d'acier inoxydable, qui constitue le corps engendrant de 

35 la chaleur et par consequent la fonction du recipient 
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consistant a engendrer de la chaleur n'est pas deterio- 
ree. 

On va maintenant decrire la presente invention, 
a titre d'exemple uniquement, en reference aux dessins 
5 annexes sur lesquels : 

- la figure lA est une vue en coupe represen- 
tant un recipient habituel pour plaque de cuisson elec- 
tromagnetique et la figure IB est une vue de dessus de 
celui-ci, 

10 - la figure 2 est un graphique representant la 

relation existant entre le taux de reduction et une force 
de mise en contact a la presse dans laquelle I'axe des 
ordonnees indique la force de mise en contact a la presse 
et I'axe des abscisses designe le taux de reduction et la 

15 ten¥>erature du materiau est de 400 ou 450''C, respective- 
men t, 

- la figure 3 est un graphique representant la 
relation existant entre le taux de reduction et la resis- 
tance de la fixation, sur laquelle I'axe des ordonnees 

20 indique la resistance de la fixation et I'axe des abscis- 
ses indique le taux de reduction, et dans laquelle la 
temperature du materiau lors de la fixation est de 450''C, 

- la figure 4 est un graphique representant la 
relation existant entre le taux de reduction et le rap- 

25 port de deformation d'un diametre peripherique exterieur, 
I'axe des ordonnees designant le rapport de deformation 
(apres deformation/avant deformation) du diametre peri- 
pherique exterieur de la par tie de fond du corps princi- 
pal de recipient et I'axe des abscisses designant le taux 

30 de reduction, 

- la figure 5 est un graphique representant la 
relation existant entre le taux de reduction et la quan- 
tity de dispersion, dans laquelle I'axe des ordonnees de- 
signe la quantite de dispersion du diametre peripherique 

35 exterieur de la partie de fond du corps principal de re- 
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cipient et I'axe des abscisses designe le taux de reduc- 
tion, 

- la figure 6 est un graphique representant la 
relation existant entre la temperature d'un moule et le 

5 taux de reduction lorsque le corps principal de recipient 
et la plaque de revetement sont fixes I'un a 1 'autre par 
la meme force de mise en contact a la presse (600 tonnes) 
et a la meme temperature de materiau (450''C) , I'axe des 
ordonnees designant le taux de reduction et I'axe des ab- 
10 scisses designant la temperature du moule, 

- les figures 7A et 7B sont des vues en coupe 
representant la partie de fond d'un recipient pour plaque 
de cuisson electromagnetique selon un mode de realisation 
de la presente invention, la figure 7A indiquant une pla- 

15 que de revetement avant fixation et la figure 7B repre- 
sentant la plaque de revetement apres fixation, 

- les figures 8A et 8B sont des vues en coupe 
representant la partie de fond d'un recipient pour plaque 
de cuisson electromagnetique selon un mode de realisation 

20 de la presente invention, la figure 8A indiquant une pla- 
que de revetement avant fixation et la figure 8B repre- 
sentant la plaque de revetement apres fixation, 

- la figure 9 est une vue en coupe representant 
la partie de fond d'un recipient pour plaque de cuisson 

25 electromagnetique, dans laquelle plusieurs gorges sont 
agencees au niveau de la face exterieure de la partie de 
fond du corps principal de recipient, 

- la figure 10 est une vue en coupe represen- 
tant des exemples specif iques de formes des gorges, 

30 - les figures llA, IIB et IIC sont des vues de 

dessus schematiques representant respectivement des exem- 
ples specif iques d'agencements des gorges, 

- la figure 12 est une vue en coupe represen- 
tant la partie de fond d'un recipient pour plaque de 

35 cuisson electromagnetique dans lequel plusieurs saillies 
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sont agencees sur la face exterieure de la partie de fond 
du corps principal de recipient, 

- la figure 13 est une vue en coupe represen- 
tant des formes specif iques des saillies, 

5 - les figures 14A, 14B et 14C sont des vues de 

dessus schematiques representant respectivement des exem- 
pies specif iques d'agencements des saillies, 

- la figure 15 est une vue de dessus schemati- 
que representant un exemple modifie d'agencement des gor- 

10 ges sur la face exterieure de la partie de fond d'un 
corps principal de recipient ayant des gorges, et 

- la figure 16 est une vue de dessus schematic 
que representant un exemple modifie d'agencement des 
saillies sur la face exterieure de la partie de fond du 

15 corps principal de recipient ayant des saillies. 

On va maintenant decrire les modes preferes de 
realisation de la presente invention en reference aux 
dessins annexes. Comme represents sur les figures 7A et 
7B, conformement a un recipient pour plaque de cuisson 

20 electromagnetique selon ce mode de realisation, un corps 
principal de recipient 1 et une plaque d' aluminium 2 
constitute d'une plaque de revetement sont fixes ensemble 
par fixation thermique en phase solide en amenant la pla- 
que de revetement constitute par la plaque d'alxaminium 2 

25 et une plaque d'acier inoxydable de serie ferrite 3, en 
contact avec la face exterieure d'une partie de fond du 
corps principal de recipient 1 en alximinium ou alliage 
d' aluminium (ci-apres appeles tous deux aluminium), ou en 
amenant la plaque d' aluminium 2 en contact avec la face 

30 exterieure de la partie de fond du corps principal de re- 
cipient 1 et en comprimant les deux dans un etat chaud. 
Le taux de reduction dans ce cas est de 10 a 50 %. 

Les inventeurs de la presente invention ont me- 
ne di verses recherches experimentales pour ameliorer la 

35 resistance de la fixation existant entre le corps princi- 
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pal de recipient et la plaque formant corps engendrant de 
la chaleur qui est fixee sur la face exterieure de la 
partie de fond de celui-ci et pour eir^echer que la plaque 
formant corps engendrant de la chaleur ne soit exfoliee 
5 du corps principal de recipient. II en resulte qu'ils ont 
trouve que lorsque la plaque formant corps engendrant de 
la chaleur est une plaque de revetement constituee d'une 
plaque d' aluminium et d'une plaque d'acier inoxydable de 
serie ferrite et que la plaque de revetement est fixee 

10 sur la face exterieure de la partie de fond du corps 
principal de recipient , le taux de reduction de la partie 
de fond du corps principal de recipient ou de la plaque 
de revetement en fonction de I'epaisseur to tale de 
celle-ci influence la resistance de la fixation . 

15 C'est-a-dire que lorsque le taux de reduction 

de la partie de fond du corps principal de recipient ou 
de la plaque de revetement est accru, le glissement rela- 
tif entre ceux-ci est accru et un taux de mise en forme 
d'une face vierge constituee d'un metal sur les surfaces 

20 du corps principal de recipient et la plaque de revete- 
ment au niveau de 1' interface de fixation est accru. Par 
consequent, en augmentant le taux de reduction du corps 
principal de recipient et de la plaque de revetement, la 
fixation metallique est acceleree entre les metaxax fixes, 

25 et la resistance de la fixation est encore accrue. 

Par la suite, on va donner 1 'explication de la 
raison amenant a limiter le taux de reduction. Le taux de 
reduction influence I'etat de la fixation entre le corps 
principal de recipient et la plaque de revetement et la 

30 forme du corps principal de recipient apres fixation. 
C'est-a-dire que lorsque la plaque de revetement est 
fixee sur la face exterieure de la partie de fond du 
corps principal de recipient, si le taux de reduction du 
materiau d'alliage d' aluminium de la partie de fond du 

35 corps principal de recipient ou de la plaque de revete- 
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ment est en dessous de 10 %, 1 'exfoliation est entrainee 
au niveau de 1' interface fixee. De plus, si le taux de 
reduction depasse 50 la quantite de deformation d'un 
diametre peripherique exterieur de la par tie de fond du 
5 corps principal de recipient et la dispersion de celui-ci 
sont accrues de sorte qu'il devient difficile de fournir 
un recipient ayant une forme predeterminee. Par conse- 
quent, le taux de reduction d'au moins un element parmi 
la partie de fond du corps principal de recipient et le 

10 materiau en alliage d' aluminium de la plaque de revete- 
ment est compris entre 10 et 50 %. 

La precision du positionnement lors de la fixa- 
tion de la plaque de revetement sur le corps principal de 
recipient peut etre favorisee et le temps de 1 'operation 

15 consistant a positionner peut etre raccourci en fournis- 
sant une partie en saillie ou une partie en creux au ni- 
veau de la partie centrale de la face exterieure de la 
partie de fond du corps principal de recipient et en 
fournissant un trou traversant ou une partie en creux ou 

20 une partie en saillie adaptee a celle-ci, au niveau de la 
plaque de revetement, Inciderament, le trou traversant 
peut avoir une forme analogue a un trou circulaire ainsi 
qu'une forme analogue a une fente et la forme de celui-ci 
dans la direction de I'epaisseur peut etre parallele a la 

25 direction de I'epaisseur de la plaque de revetement ainsi 
qu'une forme conique. Incidemment, lorsque la partie en 
saillie, ou la partie en creux, etc., est agencee au ni- 
veau de la face exterieure de la partie de fond du corps 
principal de recipient et de la plaque de revetement, le 

30 taux de reduction mentionne ci-dessus est une valeur 
existant au niveau d'une zone ou la partie en saillie, la 
partie en creux, et analogue ne sont pas agencees* 

Par la suite, on va donner une explication spe- 
cif ique concernant les materiaux du corps principal de 

35 recipient et de la plaque de revetement, Le corps princi- 
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pal de recipient peut etre fabrique en utilisant ® un 
alliage d' aluminium de serie Al-Si (alliages de coulage 
sous pression constitues de ADCl, ADC12, etc.), ® alumi- 
nium industriel pur (numero 1100, etc.), Q) alliage 
5 d'aluminium de serie Al-Mn (numero 3003, etc.) et analo- 
gues. Par ailleurs, en ce qui concerne la plaque de reve- 
tement, il est preferable d*utiliser une plaque de reve- 
tement comportant une plaque en acier inoxydable de serie 
ferrite et une plaque en alliage d'alximiniiam. En tant 

10 qu 'alliage d'aluminium de la plaque de revetement, on 
peut utiliser ® de I'aliaminium industriel pur (numero 
1100) , ® un alliage d'aluminium de serie Al-Mn (numero 
3003) et analogues. 

Bien que le recipient puisse etre fabrique par 

15 I'une quelconque des combinaisons des materiaux mention- 
nes ci-dessus pour le corps principal de recipient et la 
plaque de revetement, on utilise souvent en tant que com- 
binaison, en particulier ® un alliage d'al\Jminiim de se- 
rie Al-Si pour le corps principal de recipient et ® de 

20 1 'aluminium industriel pur ou ® un alliage d'aliiminixm 
de serie Al-Mn pour la plaque de revetement. 

En tant que condition de fabrication, la tempe- 
rature du corps principal de recipient et de la plaque de 
revetement (ci-apres appelee "temperature du materiau") 

25 est de preference entre 350 et 500*C. La raison en est 
que lorsque la temperature du materiau est en dessous de 
350**, un etat de fixation efficace ne peut pas etre assu- 
re et lorsqu'elle depasse 500**C, la quantite de deforma- 
tion du corps principal de recipient est accrue et on ne 

30 peut pas fabriquer un recipient ayant une qualite elevee. 
De plus, lorsque la temperature du materiau depasse 
450'*C, dans le cas ou le recipient est fabrique en utili- 
sant un alliage de coulage sous pression de serie Al-Si, 
des cloques se forment a la surface. En consec[uence, on 



15 

prefere que la temperature du materiau soit egale ou in- 
ferieure a 450*^0 pour empecher la formation de cloques. 

II est preferable que la temperature du moule 
utilise pour fixer le corps principal de recipient et la 
5 plaque de revetement soit entre 180 et 450*'C. La raison 
en est que lorsque la temperature du moule est en dessous 
de 180°C, un etat de fixation efficace ne peut etre assu- 
re et lorsqu^elle plus grande que 450''C, la capacite de 
glissement entre le moule et le corps principal de reci- 

10 pient, et le moule et la plaque de revetement, est dete- 
rioree et des traces de grippage apparaissent de maniere 
significative sur le recipient produit. 

Incidemment^ des combinaisons de la temperature 
de materiau et de la temperature du moule sont arbitrai- 

15 res pour autant que les temperatures respectives sont 
dans les plages de temperature mentionnees ci-dessus, par 
exemple la temperature du materiau est de 450*C lorsque 
la temperature du moule est de 180°C, ou la temperature 
du materiau est de 450°C lorsque la temperature du moule 

20 est de 250*^0. 

II est preferable que la pression de la presse 
soit de 1 a 5 tonnes/cm . La raison de ceci est que lors- 
que la pression de la presse est en dessous de 1 
tonne/cm , une resistance de fixation suffisante entre le 

25 corps principal de recipient et la plaque de revetement 
ne peut etre assuree et lorsqu'elle depasse 5 tonnes/cm , 
la deformation du corps principal de recipient est ac- 
crue. Incidemment, lorsqu'a la fois la temperature du ma- 
teriau et la temperature du moule tombent sur les valeurs 

30 limites superieures mentionnees ci-dessus, la pression de 
la presse peut etre d'au moins 1 tonne/cm ou plus, mais 
par centre, lorsqu'a la fois la temperature du materiau 
et la temperature du moule tombent sur les valeurs limi- 
tes inferieures mentionnees ci-dessus, il est necessaire 
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que la pression de la presse soit approximativement 5 
tonnes/cm^ . 

Bien que le precede de fabrication du recipient 
en soi ne soit pas particulierement limite, un recipient 
5 ayant une bonne qualite peut etre fabrique en le fabri- 
quant par 1 'intermediaire d'un precede de coulage sous 
pression. De plus, le recipient fabrique a partir du 
corps principal de recipient et de la placjue de revete- 
ment peut etre une casserole, une cocotte ou analogue, 

10 Selon la presente invention, le positionnement 

de la plaque de reveteznent peut etre execute facilement 
et avec une precision elevee en fournissant une partie en 
saillie au niveau de la partie centrale de la face exte- 
rieure de la partie de fond du corps principal de reci- 

15 pient, en agengant un trou traversant dans lequel est 
agencee la partie en saillie ou une partie en creux dans 
laquelle est agencee la partie en saillie au niveau de la 
plaque de revetement qui est fixee sur la face exterieure 
de la partie de fond du corps principal de recipient, en 

20 agengant la partie en saillie a I'interieur du trou tra- 
versant ou analogue et en fixant ensemble le corps prin- 
cipal de recipient et la plaque de revetement. 

Inversement au cas ou la partie en saillie est 
agencee au niveau de la partie centrale de la face exte- 

25 rieure de la partie de fond du corps principal de reci- 
pient, la partie en creux peut etre agencee au niveau de 
la partie centrale, la partie en saillie s'adaptant dans 
la partie en creux pouvant etre agencee au niveau de la 
plaque de revetement. Le positionnement de la plaque de 

30 revetement peut etre execute facilement et avec une pre- 
cision elevee comme dans le cas mentionne ci-dessus en 
adaptant la partie en saillie dans la partie en creux. 

En formant une ou plusieurs gorges a la face 
exterieure de la partie de fond du corps principal de re- 

35 cipient, lors de la reunion par fixation du corps princi- 
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pal de recipient et de la plaque de revetement, la zone 
de glissement relatif existant au niveau de 1' interface 
fixee peut etre accrue en faisant fluer I'alliage d'alu- 
minium de la plaque de revetement a I'interieur des gor- 
5 ges et en resultat la resistance de la fixation peut en- 
core etre accrue. Incidemment, lorsque les gorges sont 
formees de maniere a s'etendre en continu sous une forme 
circulaire des gaz peuvent rester au niveau de la partie 
fixee. II est preferable d'agencer d'autres gorges dans 
10 la direction radiale a la surface exterieure de la partie 
de fond du corps principal de recipient dans le cas d'un 
recipient ayant des gorges, pour permettre aux gaz de 
s ' echapper • 

De plus, en fomvant une ou plusieurs saillies 

15 sur la face exterieure de la partie de fond du corps 
principal de recipient, lors de la fixation du corps 
principal de recipient et de la plaque de revetement, les 
saillies sont amenees a mordre dans I'alliage d'aluminium 
de la plaque de revetement de sorte que la surface de 

20 glissement relatif au niveau de 1' interface fixee est ac- 
crue et la resistance de la fixation peut encore etre ac- 
crue comme dans le cas ou les gorges sont formees sur la 
face exterieure de la partie de fond du corps principal 
de recipient. Incidemment, lorsque les saillies sont for- 

25 mees de maniere a s'etendre en continu selon une forme 
circulaire comme dans le cas des gorges du recipient men- 
tionne ci-dessus ayant des gorges, des gaz peuvent rester 
au niveau de la partie fixee. Par consequent, dans ce cas 
du recipient ayant des saillies, les gaz peuvent s'echap- 

30 per en fournissant une saillie circulaire ayant une forme 
telle qu'elle est separee en deux ou plusieurs arcs de 
cercle . 

Par la suite, on va donner une explication con- 
cernant le precede de fabrication d'un recipient pour 
35 plaque de cuisson electromagnetique selon la presente in- 
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vention. Selon le precede invente, I'alliage aluminium 
de la plaque de revetement est fixe sur la face exte- 
rieure de la par tie de fond du corps principal de reci- 
pient par fixation thermique en phase solide. De plus, le 
5 taux de reduction de la partie de fond du corps principal 
de recipient ou de I'alliage d*aluminium de la plaque de 
revetement est situe entre 10 et 50 %, comme mentionne 
ci-dessus. Ainsi, la plaque de revetement peut etre fixee 
sur la face exterieure de la partie de fond du corps 
10 principal de recipient pour fournir une resistance ele- 
vee. 

II est efficace d'augmenter le taux de reduc- 
tion pour augmenter la force appliquee lors de la fixa- 
tion (ci-apres appelee "force de mise en contact a la 

15 presse") et d'augmenter la temperature du materiau. Ce- 
pendant, lorsque des problemes tels que la creation de 
cloques k la surface du corps principal de recipient, ou 
analogue, sont entraines en elevant la temperature du ma- 
teriau, le taux de reduction peut etre accru en augmen- 

20 tant la temperature du moule utilise dans la fixation du 
corps principal de recipient et de la plaque de revete- 
ment meme si la teii5)erature du materiau n'est pas tres 
elevee . 

Par la suite on va donner une explication con- 
25 cernant la fabrication reelle d'un recipient pour plaque 
de cuisson electromagnetique selon des modes de realisa- 
tion de la presente invention et un resultat de 1 'evalua- 
tion de sa fonction en reference aux dessins annexes. 

Dans ce mode de realisation, on a utilise un 
30 corps principal de recipient (diametre peripherique exte- 
rieur de la partie de fond, 240 mm) constitue d'un al- 
liage d' aluminium ADCl et une plaque de revetement 
(surface : 275 cm^) , ayant une forme analogue a un an- 
neau, realisee en alliage d' aluminium JIS 1100 et en 
35 acier inoxydable de serie ferrite, ayant un diametre de 
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peripherie exterieure de 200 mm et un diametre de peri- 
pherie interieure de 170 mm. La plaque d'alliage d'alumi- 
nium et la plaque de revetement ont ete chauffees dans un 
four de chauffage, elles ont ensuite ete enlevees et la 
5 plaque d'alliage d' aluminium de la plaque de revetement a 
ete fixee sur la face exterieure de la partie de fond du 
corps principal de recipient par fixation thermique en 
phase solide. La temperature du materiau, la ten^erature 
du moule et la Vitesse de la presse sont indiquees dans 
10 le tableau 1 c[ui suit. 

Tableau 1 



Temperature du materiau 


450**C (partiellement 400°C) 


Temperature du moule 


180^0 


Vitesse de presse 


300 mm/sec. 



Lors de la fixation du corps principal de reci- 



pient et de la plaque de revetement dans les conditions 

15 decrites ci-dessus, la fixation a ete executee en faisant 
varier le taux de reduction. Le resultat est represents 
par les graphiques des figures 2 a 6. 

La figure 2 est un graphique representant la 
relation existant entre le taux de reduction et la force 

20 de mise en contact a la presse, dans laquelle I'axe des 
ordonnees indique la force de mise en contact a la presse 
et I'axe des abscisses indique le taux de reduction et 
dans laquelle la temperature du materiau est de 400''C 
(O, •) et 400''C (□, ■) respectivement. L'etat de la 

25 fixation a ete evalue par la presence ou 1 'absence d'une 
exfoliation au niveau de 1' interface de fixation en ob- 
servant 1' interface en sciant celle-ci apres fixation du 
corps principal de recipient et de la plaque de revete- 
ment. Comme represents sur le graphique de la figure 2, 

30 on a trouve qu'un taux de reduction de 10 % ou plus est 
necessaire pour fournir un etat de fixation correct. On a 
aussi trouve que plus la temperature du materiau est ele- 
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vee, plus un taux de reduction eleve peut etre fourni 
lorsque la meme force de mise en contact a la presse est 
appliquee sur le corps principal de recipient et la pla- 
que de revetement. 
5 La figure 3 est un graphique representant la 

relation existant entre le taux de reduction et la force 
de fixation, dans laquelle I'axe des ordonnees indique la 
resistance de la fixation et I'axe des abscisses indique 
le taux de reduction et dans laquelle la temperature du 

10 materiau lors de la fixation est de 450 ""C. Coirane repre- 
sents sur le graphique de la figure 3, on a trouve cjue 
plus le taux de reduction est eleve, plus la resistance 
de la fixation est elevee. En consequence, en fixant le 
materiau de plaquage sur la face exterieure de la partie 

15 de fond du corps principal de recipient, il est efficace, 
pour augmenter la resistance de la fixation, d'augmenter 
le taux de reduction. 

La figure 4 est un graphique representant la 
relation existant entre le taux de reduction et le rap- 

20 port de deformation du diametre de la peripherie exte- 
rieure, dans laquelle l*axe des abscisses indicjue le rap- 
port de deformation (apres deformation/avant deformation) 
du diametre peripherique exterieur de la partie de fond 
du corps principal de recipient et I'axe des abscisses 

25 indique le taux de reduction. Comme represente sur le 
schema de la figure 4, plus le taux de reduction est im- 
portant, plus le diametre peripherique exterieur de la 
partie de fond du corps principal de recipient est accru, 
c'est-a-dire le diametre de la face exterieure de la par- 

30 tie de fond. Lorsque le diametre est accru de 1,2 fois 
le diametre avant fixation ou plus, il est difficile de 
commander la forme du corps principal de recipient. En 
consequence, on a trouve necessaire que le taux de reduc- 
tion soit de 50 % ou moins pour rendre le rapport de de- 

35 formation du diametre au niveau de la face exterieure de 
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la partie de fond du corps principal de recipient egal a 
1,2 ou plus petit. 

La figure 5 est un graphique representant la 
relation existant entre le taux de reduction et la quan- 
5 tite de dispersion, dans laquelle I'axe des ordonnees in- 
dique la quantite de dispersion du diametre peripherique 
exterieur de la partie de fond du corps principal de re- 
cipient et I'axe des abscisses designe le taux de reduc- 
tion. Incidemment, la quantite de dispersion dans ce gra- 

10 phique indique un ecart entre la valeur maximale et la 
valeur minixnale du diametre au niveau de la face exte- 
rieure de la partie de fond du corps principal de reci- 
pient lorsque quatre recipients sont fabriques en fixant 
des plaques de revetement sur les faces exterieures des 

15 parties de fond des corps principaux de recipient dans 
les m&nes conditions. Comme represents sur le graphique, 
lorsque le taux de reduction depasse 50 %, la quantite de 
dispersion est accrue et il devient difficile de fabri- 
quer un recipient ayant une forme uniforme. En conse- 

20 quence, il est necessaire que le taux de reduction soit 
de 50 % ou plus petit. 

La figure 6 est un graphique representant la 
relation existant entre la temperature du moule et le 
taux de reduction, dans laquelle l"axe des ordonnees in- 

25 dique le taux de reduction et I'axe des abscisses indique 
la temperature du moule et dans laquelle la plaque de re- 
vetement est fixee sur la face exterieure de la partie de 
fond du corps principal de recipient sous la meme force 
de mise en contact a la presse (600 tonnes) et la meme 

30 temperature de materiau (450**C) . Comme represents dans ce 
graphique, lorsque la force de mise en contact a la 
presse et la tenperature du materiau restent les memes, 
plus la temperature du moule est elevee, plus on peut ob- 
tenir un taux de reduction important- 
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De cette maniere, le taux de reduction peut 
etre augmente en augmentant la temperature du moule sans 
augmenter encore plus la temperature du materiau. Norma- 
lement, plus la temperature du corps principal de reci- 
5 pient constitue d'alliage d' aluminium qui est fabrique 
par le processus de coulage sous pression est elevee, 
plus des cloques sont susceptibles d'apparaitre a la sur- 
face du corps principal de recipient. Par consequent, le 
taux de reduction peut etre augmente sans elever de ma- 

10 niere excessive la temperature du corps principal de re- 
cipient en elevant la temperature du moule. 

Par la suite, on va donner la description d'un 
recipient pour plaque de cuisson electromagnetique en 
tant que second mode de realisation de la presente inven- 

15 tion dans lequel une partie en saillie est agencee au ni- 
veau de la partie centrale de la face exterieure de la 
partie de fond du corps principal de recipient et une 
partie en creux dans laquelle la partie en saillie est 
agencee est fournie au niveau de la plaque de revetement. 

20 Les figures 7A et 7B sont des vues en coupe representant 
la partie de fond d'un recipient pour plaque de cuisson 
electromagnetique selon ce mode de realisation, la figure 
7A indi quant une plaque de revetement avant fixation et 
la figure 7B indiquant la plaque de revetement apres 

25 fixation. Incidemment, dans ce mode de realisation comme 
dans le premier mode de realisation mentionne ci-dessus, 
le corps principal de recipient 1 utilise un alliage 
d' aluminium ADCl et la plaque de revetement utilise une 
plaque d'alliage d'aluminium 2 constitute d'alliage 

30 d'aluminium JIS 1100 et une plaque d'acier inoxydable 3 
constitute d'un acier inoxydable de serie ferrite, les 
deux etant reunies par plaquage. 

Comme represents sur les figures 7A et 7B, une 
partie en saillie la est formee au niveau de la partie 

35 centrale de la face exterieure de la partie de fond du 
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corps principal de recipient 1 et une partie en creux 2a 
est formee au niveau de la partie centrale de la plaque 
de revetement en forme de disque. Lorsque la partie en 
saillie la et la partie en creux 2a sont formees de ma- 
5 niere precise respectivement au niveau du corps principal 
de recipient 1 et de la plaque de revetement de cette ma- 
niere, en fixant la plaque de revetement sur la face ex- 
terieure de la partie de fond du corps principal de reci- 
pient 1/ le positionnement de la fixation peut etre exe- 

10 cute facilement en agengant simplement la partie en 
saillie la dans la partie en creux 2a. Aussi, on peut ob- 
tenir le meme effet par 1 'intermediaire d'un trou traver- 
sant dans lequel est agencee la partie en saillie la, a 
la place de la partie en creux 2a. 

15 Par la suite, on va decrire un recipient pour 

plaque de cuisson electromagnetique en tant que troisieme 
mode de realisation de la presente invention, dans lequel 
une partie en creux est formee au niveau de la partie 
centrale de la face exterieure de la partie de fond du 

20 corps principal de recipient et une partie en saillie est 
formee au niveau de la partie centrale de la plaque de 
revetement. Les figures 8A et 8B sont des vues en coupe 
representant la partie de fond d*un recipient pour plaque 
de cuisson electromagnetique selon le mode de realisation 

25 de la presente invention, la figure 8A representant une 
plaque de revetement avant fixation et la figure SB re- 
presentant la plaque de revetement apres fixation. Selon 
ce mode de realisation, comme dans le premier mode de 
realisation mentionne ci-dessus, le corps principal de 

30 recipient 4 utilise un alliage d'alumini\am ADCl et la 
plaque de revetement utilise une plaque d' alliage d 'alu- 
minium 5 constituee d'un alliage d'aluminium JIS 1100 et 
une plaque d'acier inoxydable 6 constituee d'un acier in- 
oxydable de serie ferrite, les deux etant plaquees l*une 

35 sur 1 'autre. 
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Comme represente sur les figures 8A et 8B, une 
partie en creux 4a est formee au niveau de la partie cen- 
trale de la face exterieure de la partie de fond du corps 
principal de recipient 4 et une partie en saillie 5a est 
5 formee au niveau de la partie centrale de la plaque de 
revetement. Par consequent, lorsque la partie en creux 4a 
et la partie en saillie 5a sont formees de maniere pre- 
cise, en fixant la plaque de revetement sur la face exte- 
rieure de la partie de fond du corps principal de reci- 

10 pient 4, le positionnement de la fixation peut etre faci- 
lement realise en agengant simplement la partie en 
saillie 5a dans la partie en creux 4a. 

Par la suite, on va donner une description d'un 
recipient pour plaque de cuisson electromagnetique cons- 

15 tituant un quatrieme mode de realisation de la presente 
invention dans lequel plusieurs gorges sont formees au 
niveau de la face exterieure de la partie de fond du 
corps principal de recipient. La figure 9 est une vue en 
coupe representant la partie de fond du recipient pour 

20 plaque de cuisson electromagnetique dans lequel plusieurs 
gorges sont formees a la face exterieure de la partie de 
fond du corps principal de recipient et la figure 10 est 
une vue en coupe representant des exemples specifiques de 
formes des gorges. Selon ce mode de realisation, comme 

25 dans le premier mode de realisation mentionne ci-dessus, 
par exemple, le corps principal de recipient 10 utilise 
un alliage d'alxaminium ADCl et la plaque de revetement 11 
utilise une plaque d' alliage d' aluminium 12 constituee 
d'alliage d 'aluminium JIS 1100 et une plaque d'acier in- 

30 oxydable 13 constituee d'un acier inoxydable de serie 
ferrite, les deux etant plaquees I'une sur 1 'autre. 

Comme represente sur la figure 9, conformement 
a ce mode de realisation, plusieurs gorges 14 sont for- 
mees au niveau de la face exterieure de la partie de fond 

35 du corps principal de recipient 10. Comme represente sur 
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la figure 10, les formes en coupe de ces gorges sent par 
exemple une forme semi-circulaire 14a, une forme analogue 
a un U 14b/ une forme analogue a un V 14c, une forme ana- 
logue a un canal 14d, et analogues. 
5 Les figures llA, IIB et IIC sont des vues sche- 

ma tiques representant des exemples specif iques d'agence- 
ments des gorges qui sont formees sur la face exterieure 
de la partie de fond du corps principal de recipient 10. 
Lorsque les gorges 14 sont formees sur la face exterieure 

10 de la partie de fond du corps principal de recipient, 
I'agencement de celles-ci peut avoir une forme analogue a 
un anneau constitue de cercles concentriques comme repre- 
sents sur la figure llA, une forme analogue a un treillis 
comme represents sur la figure IIB ou une forme consti- 

15 tuee de points comme represents sur la figure IIC. 

De plus, lorsque les gorges formees sur la face 
exterieure de la partie de fond du corps principal de re- 
cipient 10 sont chacune selon une forme analogue a un an- 
neau constitue d^un cercle concentrique, comme represents 

20 sur la figure llA, une partie fixSe sans exfoliation peut 
etre fournie en formant des gorges dans la direction d'un 
rayon s'Stendant radialement depuis le centre de la par- 
tie de fond du corps principal de rScipient puisque des 
gaz restants dans la partie fixSe peuvent s'Schapper 

25 lorsque la plaque de revetement est fixSe sur la face ex- 
tSrieure de la partie de fond du corps principal de reci- 
pient 10. 

Lorsque les plusieurs gorges sont formees de 
cette maniere sur la face extSrieure de la partie de fond 

30 du corps principal de rScipient 10, en fixant la plaque 
de revetement 11 sur la face extSrieure de la partie de 
fond par fixation thermique en phase solide, la surface 
de glissement relatif existant au niveau de 1' interface 
fixSe est accrue puisque la plaque d'alliage d' aluminium 

35 12 de la plaque de revetement 11 est amenee a fluer a 
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I'interieur des gorges 14 de sorte que la force de fixa- 
tion mecanique est accrue et en consequence la resistance 
de la fixation entre le corps principal de recipient 10 
et la plaque de revetement 11 peut encore etre accrue. 
5 Par la suite, on va donner une description d'un 

recipient pour plaque de cuisson electromagnetique cons- 
tituant un cinquieme mode de realisation de la presente 
invention dans lequel plusieurs saillies sont formees sur 
la face exterieure de la partie de fond du corps princi- 

10 pal de recipient. La figure 12 est une vue en coupe re- 
presentant la partie de fond d'un recipient pour plaque 
de cuisson electromagnetique, dans lequel plusieurs 
saillies sont agencees au niveau de la face exterieure de 
la partie de fond du corps principal de recipient et la 

15 figure 13 est une vue en coupe representant des exemples 
specif iques de formes de saillies. 

Comme represents sur la figure 12, selon la 
presente invention, plusieurs saillies 14 sont formees 
sur la face exterieure de la partie de fond du corps 

20 principal de recipient 10. Comme represente sur la figure 
13, les formes en coupe de ces saillies peuvent etre, par 
exemple, une forme triangulaire 14a, une forme se- 
mi-circulaire 15b, une forme analogue a un U 15c, une 
forme quadrangulaire 15d, etc. 

25 Les figures 14A, 14B et 14C sont des vues sche- 

matiques representant des exemples specif iques d'agence- 
ments des saillies formees sur la face exterieure de la 
partie de fond du corps principal de recipient 10. Lors- 
que les saillies 15 sont formees sur la face exterieure 

30 de la partie de fond du corps principal de recipient 10, 
I'agencement peut avoir une forme analogue a des anneaux 
constitues de cercles concentriques comme represente sur 
la figure 14A, une forme analogue a un treillis comme re- 
presents sur la figure 14B et une forme constitute de 

35 points comme represente sur la figure 14C, 
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Lorsque les saillies formees sur la face exte- 
rieure de la par tie de fond du corps principal de reci- 
pient 10 sont formees chacune selon une forme analogue a 
un anneau constitue d*un cercle concentrique comme repre- 
5 sente sur la figure 14A, une partie fixee sans exfolia- 
tion peut etre assuree en divisant ces saillies 15 en 
deux ou plusieurs arcs circulaires en fournissant ainsi 
des gorges destinees a permettre que les gaz restants 
dans la fixation puissent s'echapper, 

10 Lorsque les plusieurs saillies sont formees de 

cette maniere sur la face exterieure de la partie de fond 
du corps principal de recipient 10, en fixant la plaque 
de revetement sur la face exterieure de la partie de fond 
par fixation thermique en phase solide, les saillies sont 

15 amenees a mordre dans la plaque d'alliage d' aluminium 12 
de la plaque de revetement et la surface de glissement 
relatif existant au niveau de 1' interface fixee est ac- 
crue et la resistance de la fixation peut encore etre ac- 
crue comme dans le quatrieme mode de realisation mention- 

20 ne ci-dessus. 

Conformement au recipient pour plaque de cuis- 
son electromagnetique, la premiere couche constitute 
d 'aluminium de la plaque de revetement est amenee a fluer 
dans les gorges et le glissement relatif mutuel existant 

25 au niveau de 1 'interface fixee est accru en agengant les 
gorges existant au niveau de la face fixee du materiau de 
plaquage sur la face exterieure de la partie de fond d'un 
recipient constitue d' aluminium. De cette maniere, la 
surface superf icielle de contact de 1' interface fixee est 

30 accrue et la zone de fixation metallique est elargie, de 
sorte que la resistance de la fixation est accrue. De 
plus, 1 'augmentation de la resistance de la fixation non 
seulement par la fixation metallique mais par la fixation 
mecanique est assuree en faisant penetrer un materiau 
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d'un premier cote dans les gorges d'un materiau formant 
contrepartie. 

De plus, en agen?:ant les saillies au niveau de 
la face fixee de la face exterieure de la partie de fond 
5 d'un recipient constitue en aluminium, les parties en 
saillie sont amenees a mordre dans la premiere couche 
constituee d'alximinium existant du materiau de plaquage 
et I'ecoulement de la premiere partie de couche d'alumi- 
ni\jm sur le cote de la plaque de revetement en contact 

10 avec les saillies est active, le glissement relatif mu- 
tuel entre les materiaux de fixation est accru, et de ma- 
niere correspondante la surface superf icielle de contact 
de 1' interface fixee est accrue et la plage de la fixa- 
tion metallique est aussi accrue de sorte que la resis- 

15 tance de la fixation est accrue. Plus les gorges ou les 
saillies sont nombreuses, plus la resistance de la fixa- 
tion est augmentee. 

Par ailleurs, comme mentionne ci-dessus, lors- 
que la plaque de revetement est fixee sur la face exte- 

20 rieure de la partie de fond du recipient par fixation 
thermique en phase solide en fournissant plusieurs gorges 
ayant chacune une forme d'arc de cercle constitue a par- 
tir de cercles concentriques , des stockages de gaz sont 
susceptibles de se former a I'interieur des gorges ou de 

25 1' interface fixee. Dans le cas d'un stoclcage important 
parmi les stockages de gaz, survient un phenomene dans 
lequel la face de plaquage du fond d'une casserole apres 
mise en contact a la presse est partiellement boursouflee 
et 1' interface fixee est exfoliee au niveau de cette par- 

30 tie. De maniere analogue, lorsque la plaque de revetement 
est fixee par fixation thermique en phase solide sur la 
face exterieure de la partie de fond du recipient en 
fournissant les saillies chacune sous une forme circu- 
laire concentrique, des stockages de gaz sont suscepti- 

35 bles de se former au niveau de 1' interface fixee. 
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Par consequent, dans le premier cas, les gaz 
stockes dans les parties de gorge sont evacues ou disper- 
ses en fournissant une ou plusieurs gorges s'etendant a 
partir des gorges les plus interieures en direction des 
5 gorges les plus exterieures dans la direction d'un rayon 
sur la face exterieure de la partie de fond du corps 
principal de recipient. C'est-a-dire que dans le cas de 
gorges ou de saillies formees pour s'etendre en continu 
sous une forme circulaire, les gaz peuvent restes au ni- 

10 veau de la partie fixee. Comme represents sur la figure 
15, dans le cas du recipient ayant les gorges 14, une 
gorge 17 s'etendant dans la direction d'un rayon est 
agencee pour evacuer les gaz. 

En outre, dans le second cas, les gaz stockes 

15 au niveau de 1' interface fixee sont evacues ou disperses 
en separant les saillies ayant chacune une forme circu- 
laire concentrique en plusieurs arcs de cercle. 
C'est-a-dire que comme represents sur la figure 15, dans 
le cas d'un recipient ayant les saillies 15, il est pre- 

20 ferable que les saillies s'etendant selon les memes dia- 
metres soient separees en saillies 16a et 16b constituees 
de deux groupes d'arcs de cercle. Le nombre de separa- 
tions des saillies s'etendant dans la forme d'un arc de 
cercle peut etre de trois ou plus. 

25 Dans chaque cas, on peut obtenir une ameliora- 

tion de I'etat de la fixation qui est deterioree par 
I'adDsence d' evacuation des gaz. Incidemment, plus le nom- 
bre de gorges s'etendant dans la direction d'un rayon ou 
celui des encoches des saillies en cercles concentriques 

30 destinees a 1 'evacuation des gaz est important, plus ceci 
est prefere. 

Selon la presente invention, un trou traver- 
sant, etc., comme dans I'exemple habituel n'est pas agen- 
ce au niveau de la seconde couche d'acier inoxydable qui 

35 est le corps engendrant de la chaleur et par consequent, 
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la resistance de la fixation peut etre accrue sans abais- 
ser la fonction de creation de chaleur en elle-meme du 
recipient . 

Par la suite, on va donner une explication con- 
5 cernant la fabrication reelle d'un recipient pour plaque 
de cuisson electromagnetique selon les modes de realisa- 
tion et les resultats d'essais des effets. 

Le tableau 2 qui suit montre les resultats 
d'essais de la resistance de la fixation dans un test a 

10 cycle thermique. En ce qui concerne le cycle thermique, 
un cycle dans lequel un produit constitue d'une casserole 
pour plaque de cuisson electromagnetique a ete chauffee a 
300^*0 et refroidie rapidement par de I'eau a temperature 
normale, a ete repete 10 fois, 20 fois, 30 fois et 40 

15 fois comme decrit dans le tableau • Le nombre d'echan- 
tillons etait de 10, respectivement. En ce qui concerne 
les conditions de fabrication de 1 'echantillon, le diame- 
tre peripherique exterieur du corps principal de la cas- 
serole etait de 240 mm, la surface de la plaque de reve- 

20 tement etait de 275 cm^ (diametre peripherique exte- 
rieur : 200 mm, diametre peripherique interieur : 70 ram) , 
et la temperature du materiau etait de 450"* et la Vitesse 
de la presse etait de 300 mm/s. Les taux de reduction 
d'un echantillon muni de gorges (mode de realisation 1) 

25 et d'un echantillon muni de saillies (mode de realisation 
2) selon les modes de realisation de la presente inven- 
tion ont ete mesures au niveau des parties plates autres 
que les parties de gorges et les parties de saillies. Les 
gorges et les saillies ont ete agencees dans une plage de 

30 mise en contact a la presse (diametre peripherique exte- 
rieur : 200 mm, diametre peripherique interieur : 70 mm) 
de la partie de fond d'une casserole coulee sous pression 
en aluminium dans une forme circulaire concentrique avec 
le centre du fond de la casserole selon des intervalles 

35 uniformes ayant un pas de 4 mm dans la direction d'un 
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rayon. La forme en coupe de la gorge du mode de realisa- 
tion 1 etait celle de la gorge 14b (voir figure 10) ayant 
une largeur de 1 mm et une profondeur de 1,5 mm et la 
par tie de fond de la gorge etait munie d'un rayon de 
5 courbure de 0,5 mm. De plus, la forme en coupe de la 
saillie du mode de realisation 2 etait celle de la 
saillie 15a (voir la figure 13) constituant une forme 
triangulaire ayant une largeur de 1 mm et une hauteur de 
1 mm. Incidemment, toute exfoliation de la face fixee 
10 etait une exfoliation partielle. Le taux de reduction in- 
dique une quantite de changement d'epaisseur divisee par 
I'epaisseur avant reduction, en pourcentage. 



Tableau 2 





Tempera- 
ture du 
moule 
lors de 
la fabri- 
cation 


Taux de re- 
duction de 
1 ^alviminixjm 
de la pla- 
c[ue de re- 
vetement 


Nombre d'echantillons 
ayant une face fixee 
exfoliee (pieces) 


10 

fois 


20 

fois 


30 

fois 


40 

fois 


Realisation 1 
(gorges) 


180'C 


20 % 


0/10 


0/10 


0/10 


0/10 


Realisation 2 
(Saillies) 


180*C 


19 % 


0/10 


0/10 


0/10 


0/10 


Exerple ocm- 
paratif 


lao^c 


22 % 


5/10 


6/10 


6/10 


6/10 



Le tableau 2 represente le resultat d'un essai 



15 concernant la resistance de la fixation par 1 'essai a cy- 
cle thermique. Comme represente dans le tableau 2, on a 
trouve que la resistance de la fixation peut etre accrue 
en agen^ant des gorges ou des saillies au niveau de la 
face fixee de la par tie de fond d'une casserole et que la 

20 fourniture des gorges ou des saillies est efficace pour 
reduire le taux de pieces defectueuses. 

La consommation electrique a ete mesuree dans 
le cas ou les gorges ont ete fournies au niveau de la 
face fixee de la partie de fond de la casserole (mode de 

25 realisation 1) , dans le cas ou les saillies ont ete four- 
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nies (mode de realisation 2) et dans le cas ou les gorges 
et les saillies n'ont pas ete fournies (exemple compara- 
tif) . II en a resulte que la consoxnmation d'electricite 
dans ces cas a ete de 1200 W lorsqu'on a utilise un dis- 
5 positif de chauffage ayant une sortie de 1300 W. En con- 
sequence, il a ete trouve qu'il n'y a pas de difference 
dans la fonction de creation de chaleur. 

Par la suite, afin de confirmer I'effet de la 
separation des gorges ou des saillies en arc de cercle 

10 pour 1' evacuation des gaz, en ce qui concerne un reci- 
pient pour plaque de cuisson electromagnetique dans le- 
q[uel des gorges ayant chacune une forme circulaire con- 
centrique ont ete agencees au niveau de la partie de fond 
d'une casserole coulee sous pression et une plaque de re- 

15 vetement a ete fixee sur la face exterieure de la partie 
de fond de celle-ci par fixation thermique en phase so- 
lide, I'etat de la fixation lors de la fixation thermique 
en phase solide a ete compare en ce qui concerne celle 
ayant des gorges pour 1' evacuation des gaz agencees dans 

20 la direction d'un rayon et celle n 'ayant pas de telles 
gorges. Le resultat est indique dans le tableau 3 qui 
suit. 

Les gorges ayant chacune une forme de cercle 
concentrique ont ete agencees dans une zone de mise en 

25 contact a la presse (diametre peripherique exterieur : 
200 mm, diametre peripherique interieur : 70 mm) au ni- 
veau de la partie de fond d'une casserole coulee sous 
pression dans une forme circulaire concentrique avec le 
centre du fond de la casserole, a des intervalles unifor- 

30 mes ayant un pas de 4 mm dans la direction d'un rayon. La 
gorge avait une forme en coupe ayant une largeur de 1 mm, 
une profondeur de 1,5 mm et la partie de fond d'une gorge 
avait un rayon de courbure de 0,5 mm. 

En ce qui concerne la casserole coulee sous 

35 pression ayant les gorges chacune en cercle concentrique, 
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huit gorges ayant la meme forme en coupe que celle de la 
gorge ayant le cercle concentrique ont ete formees de ma- 
niere a s'etendre dans la direction d'un rayon radiale- 
ment depuis le centre de la partie de fond de la casse- 
5 role selon des intervalles angulaires d'approximativement 
45"* dans une zone du diametre allant de 70 mm a 200 mm. 



Nombre de defauts dans des 
echantillons ayant des gor- 
ges d' evacuation des gaz 


Nombre de defauts dans des 
echantillons n' ayant pas de 
gorge d* evacuation des gaz 


0 


3 



Le nombre d' echantillons etait 10 respective- 



ment dans le cas ou les gorges d' evacuation des gaz 
etaient agencees et dans le cas ou elles n'etaient pas 

10 agencees. Incidemment, les defauts ont ete determines en 
tant que resultat d'une inspection de 1 'aspect lorsqu'une 
partie de la face plaquee du fond de la casserole etait 
enflee et que 1 'exfoliation etait confirmee, Comme repre- 
sente dans le tableau 3, les defauts d' exfoliation peu- 

15 vent etre evites en agengant des gorges d' evacuation des 
gaz s'etendant dans la direction d'un rayon. Au contraire 
de ceci, le defaut d' exfoliation est apparu dans 3 pieces 
sur 10 parmi les casseroles coulees sous pression dans le 
cas ou les gorges dans la direction d'un rayon n' etaient 

20 pas agencees. 
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REVENDICATIONS 
1. Recipient pour plaque de cuisson electroma- 
gnetique comportant : 

un corps principal de recipient (1 ; 4 ; 10) 
5 constitue d' aluminium ou d'alliage d' aluminium, et 

une plaque de revetement (2, 3 ; 5, 6) consti- 
tute en reunissant par plaquage un materiau d' aluminium 
ou d'alliage d' aluminium (2 ; 5) et un materiau en acier 
inoxydable de serie ferrite (3 ; 6) , ladite plaque de re- 

10 vetement etant fixee sur la face exterieure de la partie 
de fond du corps principal de recipient par fixation 
thermique en phase solide, 

caracterise en ce que lors de la fixation ther- 
mique en phase solide entre la plaque de revetement et la 

15 face exterieure de la partie de fond du corps principal 
de recipient, le taux de reduction d'au moins un element 
parmi la partie de fond du corps principal de recipient 
et le materiau en aluminixim ou alliage d'alijminium de la 
plaque de revetement est de 10 a 50 %. 

20 2. Recipient pour plaque de cuisson electroma- 

gnetique selon la revendication 1, caracterise en ce 
qu'une partie en saillie (la) est agencee sur la face ex- 
terieure de la partie de fond du corps principal de reci- 
pient (1) et un trou traversant ou une partie en creux 

25 (2a) dans laquelle est adaptee la partie en saillie (la) , 
est agencee au niveau de la plaque de revetement , la pla- 
que de revetement est positionnee par rapport a la face 
exterieure de la partie de fond du corps principal de re- 
cipient en adaptant la partie en saillie dans le trou 

30 traversant ou la partie en creux et la plaque de revete- 
ment et le corps principal de recipient sont fixes ensem- 
ble par la fixation thermique en phase solide. 

3. Recipient pour plaque de cuisson electroma- 
gnetique selon la revendication 1, caracterise en ce 

35 qu'une partie en creux (4a) est agencee au niveau de la 
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face exterieure de la partie de fond du corps principal 
de recipient (4) et une partie en saillie (Sa) s'adaptant 
dans la partie en creux est agencee au niveau de la pla- 
que de revetement, la plaque de revetement est position- 
5 nee par rapport a la face exterieure de la partie de fond 
du corps principal de recipient en adaptant la partie en 
saillie dans la partie en creux, et la plaque de revete- 
ment et le corps principal de recipient sont fixes ensem- 
ble par la fixation thermique en phase solide, 

10 4 . Recipient pour plaque de cuisson electroma- 

gnetique selon I'une quelconque des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce qu'une ou plusieurs gorges (14) sont 
formees au niveau de la face exterieure de la partie de 
fond du corps principal de recipient (10) . 

15 5, Recipient pour plaque de cuisson electroma- 

gnetique selon I'une quelconque des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce qu'une ou plusieurs saillies (15) sont 
formees au niveau de la face exterieure de la partie de 
fond du corps principal de recipient (10) . 

20 6. Recipient pour plaque de cuisson electroma- 

gnetique selon la revendication 4, caracterise en ce que 
des gorges (17) s'etendant dans la direction d'un rayon 
sont formees au niveau de la face exterieure de la partie 
de fond du corps principal de recipient (10) . 

25 7. Precede de fabrication d'un recipient pour 

plaque de cuisson electromagnetique caracterise en ce 
qu'il comporte les etapes consistant a : 

amener un materiau d' aluminium ou d'alliage 
d'alumini\im (2 ; 5) d'une plaque de revetement constituee 

30 par plaquage du materiau d'aluminixim ou d'alliage d'alu- 
mini\im et d'un materiau d'acier inoxydable de serie fer- 
rite (3 ; 6), en contact avec une face exterieure d'une 
partie de fond d'un corps principal de recipient (1 ; 4 ; 
10) constitue d'aluminium ou d'alliage d'aluminium, et 
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fixer le corps principal de recipient et la 
plaque de revetement par une fixation thermique en phase 
solide avec un taux de reduction de 10 a 50 % d'au moins 
un element parmi la partie de fond du corps principal de 
5 recipient et le materiau d* aluminium ou d'alliage d' alu- 
minium de la plaque de revetement . 

8. Recipient pour plaque de cuisson electroma- 
gnetique caracterise en ce qu'il comporte : 

un corps principal de recipient (1, 4 ; 10) 
10 constitue d'aluminium ou d'alliage d'alxjminium, compor- 
tant des gorges (14) ou des saillies (15) au niveau de la 
face exterieure de la partie de fond de celui-ci, et 

une plaque de revetement constitute par pla- 
quage d'une premiere couche (2 ; 5) constitute d'alurai- 
15 nium ou d'alliage d^ aluminium et d'une seconde couche 
(3 ; 6) constitute d'acier inoxydable de serie ferrite, 
ladite plaque de revetement etant fixee sur la face exte- 
rieure de la partie de fond du corps principal de reci- 
pient par fixation de la premiere couche sur la face ex- 
20 terieure de la partie de fond du corps principal de reci- 
pient par une fixation thermique en phase solide. 

9, Recipient pour plaque de cuisson electroma- 
gnetique, caracterise en ce qu'il comporte : 

un corps principal de recipient (1/ 4 ; 10) 
25 constitue d' aluminium ou d'alliage d'aliaminium, et 

une plaque de revetement constitute par reunion 
par plaquage d'une premiere couche (2 ; 5) constitute 
d' aluminium ou d'alliage d' aluminium sur une seconde 
couche (3 ; 6) constitute d'acier inoxydable de strie 
30 ferrite, parmi lesquelles la premiere couche (2 ; 5) est 
munie de gorges (14) ou de saillies (15) , ladite plaque 
de revetement ttant fixte sur la face exttrieure de la 
partie de fond du corps principal de rtcipient par fixa- 
tion de la premiere couche (2 ; 5) sur la face exttrieure 
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de la partie de fond du corps principal de recipient par 
une fixation thermique en phase solide. 

10. Recipient pour plaque de cuisson electroina- 
gnetique selon la revendi cation 8 ou 9, caracterise en ce 

5 que les gorges (14) ou les saillies (15) s'etendent en 
constituant un ou plusieurs arcs de cercle, en ayant cha- 
cune une forme de cercle concentrique. 

11. Recipient pour plaque de cuisson electroma- 
gnetique selon la revendication 9 ou 10, caracterise en 

10 ce que les gorges (14) ou les saillies (15) s'etendent en 
constituant des lignes droites se recoupant I'une 1 'autre 
pour avoir une forme analogue a un treillis. 

12. Recipient pour plaque de cuisson electroraa- 
gnetique selon la revendication 9 ou 10, caracterise en 

15 ce que les gorges (14) ou les saillies (15) ont une forme 
constitute de points. 

13. Recipient pour plaque de cuisson electroma- 
gnetique selon la revendication 9 ou 10, caracterise en 
ce que des gorges (17) sont formees en s'etendant dans la 

20 direction d'un rayon. 
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